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В конструкциях изделий машиностроения могут содержаться детали в виде втулок, 
имеющие на своем торце пазы. К таким пазам предъявляются                               высокие 
требования к точности по их ширине (допуск может быть назначен                             по 8–
9-му квалитету) и расположению относительно оси отверстия. Упомянутое взаимное 
расположение нормируется, как правило, зависимым допуском. Он задается допуском 
симметричности оси паза относительно оси центрального отверстия и может составлять 
0,02–0,03 мм. В связи с этим была поставлена задача по разработке способа измерения 
параметров паза на торце втулки для использования в условиях единичного и серийного 
производств, непосредственно в цеховых условиях. 
Анализ литературных источников показал, что существует способ контроля 
симметричности с помощью калибров расположения [1]. 
Такие калибры представляют собой контрдеталь, собираемую с проверяемым 
изделием. Калибры расположения проектируются проходными. 
Изделие считается годным, если калибр соединяется (входит в него) по всем 
контролируемым параметрам. Контролю симметричности предшествует контроль 
размеров паза по ширине и диаметра центрального отверстия.  Контроль сим-
метричности с помощью калибров расположения по сравнению с универсальными 
средствами измерения является наиболее производительным и простым. Недостаток 
калибров, кроме невозможности измерить действительные отклонения, связан с 
многообразием их типоразмеров, которые зависят от размеров, конфигурации и 
допусков контролируемых изделий. Поэтому калибры расположения находят 
применение в основном при крупносерийном и массовом производствах изделий.  
Известна портальная координатно-измерительная машина PRIMUS Mora Metrology 
(КИМ), предназначенная для контактного измерения геометрических размеров и формы 
трехмерных деталей [2]. С помощью данного дорогостоящего аппарата может быть 
реализована задача измерения параметров паза и базового отверстия, а также их 
взаимного расположения. КИМ характеризуется высокой точностью и применяется в 
измерительных лабораториях и пунктах ОТК. 
Способ измерения параметров паза на торце вала [3, 4] заключается в том,  
что корпус с отсчетной головкой и двумя установочными пальцами устанавливают на 
торец вала, размещая установочные пальцы в измеряемом пазу и обеспечивая касание 
измерительного щупа с наружной цилиндрической поверхностью вала в первой ее точке. 
Выверяют взаимное угловое положение корпуса и вала путем возвратно-поворотных 
движений корпуса, добиваясь касания установочных пальцев с первой боковой 
поверхностью измеряемого паза, расположенной с первой точкой касания измерительного 
щупа по одну сторону от оси упомянутого паза. Снимают первый отсчет. Смещают 
корпус по торцу вала в направлении ширины измеряемого паза до касания установочных 
пальцев со второй боковой поверхностью упомянутого паза. Снимают второй отсчет. 
Корпус переустанавливают с поворотом на 180°, добиваясь касания измерительного щупа 
с наружной цилиндрической поверхностью вала во второй точке, расположенной 
диаметрально противоположно ее первой точке. Повторяют выверку взаимного углового 
положения, добиваясь касания установочных пальцев со второй боковой поверхностью 
измеряемого паза. Снимают третий отсчет. Ширину упомянутого паза определяют по 
разнице первых двух отсчетов с учетом диаметра установочных пальцев, а отклонение от 
симметричности – по полуразнице первого и третьего отсчетов. Однако указанный способ 
дает возможность измерять параметры паза, выполненного на торце вала, и не позволяет 
измерять параметры паза, расположенного на торце втулки. 
Отмеченных недостатков лишен разработанный способ измерения пара-метров 
паза на торце втулки. В этом способе устанавливают корпус с отсчетными головками и 
двумя центрирующими пальцами на торец втулки, размещая центрирующие пальцы в 
отверстии втулки и измерительные щупы в измеряемом пазу. Выверяют взаимное 
угловое положение корпуса и втулки путем возвратно-поворотных движений корпуса, 
обеспечивая касания центрирующих пальцев с от-верстием втулки и измерительных 
щупов с первой боковой поверхностью измеряемого паза, добиваясь выравнивания 
показаний отсчетов отсчетных головок. Снимают первый отсчет. Переустанавливают с 
поворотом на 180° корпус, размещая центрирующие пальцы в отверстии втулки и 
измерительные щупы в измеряемом пазу. Повторяют выверку взаимного углового 
положения, обеспечивая касания центрирующих пальцев с отверстием втулки и 
измерительных щупов со второй боковой поверхностью измеряемого паза, добиваясь 
выравнивания показаний отсчетных головок. Снимают второй отсчет. Определяют 
отклонение от настроен-ного значения ширины упомянутого паза по сумме двух 
отсчетов, а отклонение от его симметричности относительно оси отверстия втулки – по 
полуразности упо-мянутых отсчетов. 
На рисунке представлена схема измерения разработанным способом. 
 Схема осуществления способа измерения ширины паза  
и его симметричности относительно оси отверстия 
Корпус 1 с двумя отсчетными головками 2 и 3 и двумя центрирующими пальцами 4 
и 5 устанавливают на торце 6 втулки 7, размещая центрирующие пальцы 4 и 5 в 
отверстии 8 втулки 7 и измерительные щупы 9 и 10 в измеряемом пазу. Выверяют 
взаимное угловое положение корпуса 1 и втулки 7 путем возвратно-поворотных движений 
упомянутого корпуса, обеспечивая касания центрирующих пальцев 4 и 5 с отверстием 8 
втулки 7 и измерительных щупов 9 и 10 с первой боковой поверхностью 11 измеряемого 
паза соответственно в точках а и б. При этой выверке добиваются выравнивания 
показаний а отсчетной головки 2 в точке а и б  отсчетной головки 3 в точке б. Снимают 
первый отсчет 1, за который принимают одно из показаний вышеупомянутых головок, 
например 1 = а. Переустанавливают с поворотом на 180° корпус 1, размещая 
центрирующие пальцы 4 и 5 в отверстии 8 втулки 7 и измерительные щупы 9 и 10 в 
измеряемом пазу. Повторяют выверку взаимного углового положения, обеспечивая 
касания центрирующих пальцев 4 и 5 с отверстием 8 втулки 7 и измерительных щупов 9 и 
10 со второй боковой поверхностью 12 измеряемого паза в точках г и в соответственно, 
добиваясь выравнивания показаний г отсчетной головки 2 в точке г и в отсчетной 
головки 3  
в точке в. 
Снимают второй отсчет 2, за который принимают одно из показаний отсчетных 
головок, например 2 = г. Находят отклонение  от настроенного значения ширины 
упомянутого паза:  
 = 1 + 2, 
где 1 – первый отсчет; 2 – второй отсчет. Определяют отклонение от симметричности 
паза сим относительно оси отверстия по формуле  
сим = (1 + 2)/2. 
Таким образом измеряют отклонения от симметричности и ширины паза на торце 
втулки. 
Способ может быть использован на машиностроительных предприятиях при 
измерении параметров паза на торце втулки. 
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